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Vorrfchtung zur Herstellung schiauchariiger Vorformlinge mit asymmetri- 
schem Ringkolben 

5 Die Erfindung betrifft Vorrichtungen zur Herstellung mehrschichtiger, koextru- 
dierter schlauchartiger Vorformlinge aus thermoplastischenn Kunststpff. Eine 
seiche Vorrichtung hat einen Koextrusionskopf mit mehreren im wesentlichen 
koaxial angeordneten FlielJkanalen, die jeweils aus einer einzigen Zuflussoff- 
nung mit einer IVIaterialschmeIze gespeist werden, die ringfermig verteilt wird 

10 und entlang einem Kegelstumpfring flieUt, wobei die FiielikanSle in einen sich 
trichterformig erweiternden ringfSrmigen gemeinsamen FlieSkanal Qbergehen. 
In einem Ringspeicherraum ist ein verschiebbarer Ringkolben hin- und herbe- 

k wegbar, wobei sIch an den Ringspeicherraum ein Ausgabe-Ringkanal mit ei- 

f nem absperrbaren ringfSrmigen DQsenspalt anschlieSt. 

15 

Aus der EP 0 326 584 -B1 desselben Anmelders ist ein Verfahren und. eine 
Vorrichtung zur Herstellung groBvolumiger Hohikorper aus Kunststoff mit 
mehrschichtigen Wandungen bekannt. Die Spaltbreiten im jeweiligen FlieBka- 
nal sind entlang dem Ringumfang konstant. Aufgrund der einseitigen Zufuh- 
20 rung der Materialschmelze entstehen somit entlang des Rings und auch ent- 
lang des Kegelstumpfringes unterschiedliche Druckverhaltnisse, die ein 
gleichmafiiges Flielien der Materialschmelze beeintrachtigen, wodurch Materi- 
alvermischungen entstehen, die zu einer QualitatseinbuBe am Vorformling 
fuhren. 

' Weiterhin ist aus der DE 195 45 441 A1 desselben Anmelders eine Vorrich- 
tung zur Herstellung schalenartiger Formteile aus thermoplastischem Kunst- 
stoff bekannt. Auch bei dieser Vorrichtung wird ein Koextrusionskopf einge- 
setzt, in welchem die Materialschmelze in mehreren Schichten flieSt und hier- 

30 aus ein mehrschichtiger schlauchartiger Vorformling erzeugt wird. 

Die vorliegende Erfindung baut auf dem Stand der Technik nach den beiden 
vorgenannten Dokumenten auf. Der Inhalt dieser Dokumente wird hiermit 
durch Bezugnahme in den Offenbarungsgehalt der vorliegenden Anmeldung 
35 einbezogen. 
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Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung eingangs genannter Art an- 
zugeben, bei der ein gleichmaCiges FlieSen der mehrschichtigen Material- 
schmelze im Koextrusionskopf erreicht wird. 

5 Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, eine Vorrichtung mit einer ein- 
fachen Einspeisungsvorrichtung fur die Zufuhrung der Materialschmeize an- 



Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, eine Vorrichtung anzugeben, 
10 bei der die Befullung des Ringspeicherraunfies mit Materialschmeize schonend 



Diese Aufgaben werden durch die in den AnsprQchen angegebenen Gegeris- 
tande gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen AnsprQ- 
15 Chen angegeben. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen eriautert, 
Darin zeigt 

20 Figur 1 einen Langsschnitt durch einen Koextru- 



zugeben. 



und mit hoher GleichmaUigkeit erfolgt. 



sionskopf, 



Figur 2 



einen Querschnitt durch den ersten Ver- 
teilerring, 



25 



Figur 3 



einen Querschnitt durch den ersten 
Flielikanal, 



30 



Figur 4 



einen Querschnitt durch den zweiten 
Verteilerring, 



Figur 5 



einen Querschnitt durch den zweiten 
FlieSkanal, 



35 Figure 



einen Ausschnitt zur Darstellung der 
Spaitbreiten, 
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Figur 7 einen LSngsschnitt durch den Koextrusi- 

onskopf mit Drosselscheibe und Entlas- 
tungszylinder, 

5 Figur 8 einen Langsschnitt durch den Koextrusi- 

onskopf mit einer ersten Einspeisungs- 
vorriciitung, und 

Figur 9 einen Langsschnitt durch eine zweite 

10 Einspeisungsvorrichtung. 

In der Figur 1 der Zeichnung 1st ein Koextrusionskopf 10 tellweise im Langs- 
schnitt dargesteilt, der einen Speichermantel 8 umfaUt, welcher einen Ring- . 
spelcherraum 14 umgibt, der die auszustoBende Materialschmeize aufnimmt. 
15 Der Speichermantel 8 ist mit einem nicht dargestellten GehSuse verbunden. 
Eine erste Materialschmeize wird ttber eine ZuflussSffnung ZF1 einem ersten 
Verteilerring 26 zugefQhrt, der zu einem Ringkolben 16 gehSrt. Dieser Ringkol^ 
ben 16 ist in seiner L§ngsachse verschiebbar und gleitet entlang einer Pinole 
6 und dem Speichermantel 8. Der Ringkolben 16 ist mit einer Hydraulikeinrich- 
20 tung (nicht dargesteilt) Qber Kolbenstangen K1, K2 verbunden. Ebenso ist die 
Pinole 6 an ihrem oberen Ende mit einer Hydraulikeinrichtung (nicht darge- 
steilt) verbunden. 

Die. erste Materialschmeize wird horizontal entlang dem ersten Verteilerring 26 
^25 gefordert und flielit gleichzeitig abwarts entlang einem ringfSrmigen FlieSkanal 
FK1 , der als Kegelstumpfring ausgebildet ist. Die abwarts flieCende erste Ma- 
terialschmeize gelangt dann in einen ersten Zylinderring 22 und von dort zu 
einer MOndungsstelle 30, wo eine zweite Materialschmeize einmOndet. Diese 
zweite Materialschmeize ist Qber eine diametral zur Zufuhroffnung ZF1 ange- 
30 ordnete zweite Zufuhroffnung ZF2 zugefuhrt, wird von dort ebenfalls Uber ei- 
nen zugehorigen umlaufenden zwelten Verteilerring 28 verteilt und gelangt in 
den kegelstumpfringfermigen zweiten FlieSkanal FK2. Von dort flieRt die zwei- 
te Materialschmeize in einen zweiten Zylinderring 24 und welter bis zur Mun- 
dungsstelle 30. 



35 



Das FlielJen der beiden Materialschmelzen soli so erfolgen, dass die Grenzfia- 
che zwischen den beiden Materialschmelzen mQglichst glatt veriauft und diese 



-4- 



nicht durch Wirbel gestort ist. An die Mundungsstelle 30 schlieBt sich eine Be- 
ruhigungsstrecke an, die als gemeinsamer Zylinderring 34 ausgebildet ist. 
Diese Beruinigungsstrecke sorgt dafur, dass nach der Vereinigung der Materi- 
alschmelzen an der MQndungsstelle 30 sich ein glelchmaUiger F\uQ> der beiden 
5 Materialschmelzen ergibt, wodurch ein glatter Verlauf der Grenzfiaciie zwl- 
schen den beiden Materialschmelzen erzeugt wird. Die beiden Material- 
schmelzen flieBen dann bis zu einer Enweiterungsstelle 32, wo die beiden Ma- 
terialschmelzen in einen sich erweiternden gemeinsamen Fllefikanal 12 eln- 
munden. Dieser FlieRkanal 12 hat im Querschnitt eine Trichterform und ist im 
10 Ringkolben 16 ringformig ausgebildet. 

Zu Beginn des FQIIvorganges befindet sich der Ringkolben 16 in seiner unte- 
. ren Stellung, wie dies schematisch gestrichelt in Verbindung mit dem Bezugs- 
f zeichen 15 angedeutet ist. Der trichterformige gemeinsame FlieBkanal 12 ist 
15 mit den beiden Materialschmelzen noch von dem vorherigen Produktionsvor- 
gan§ zum Erzeugen eines schiauchartigen VorforncUings. gefiUlt. Durch das 
NachflieSen der beiden Materialschmelzen wird der Ringkolben 16 nach oben 
bewegt. Aufgrund der Trichterfomn des gemeinsamen FlieBkanals 12 und der 
weiteren Geometrie fOr die MaterialschmelzenfOhrung bleibt die sich zwischen 
20 den beiden Materialschmelzen ausbildende Grenzflache weitgehend glatt und 
wird nicht verwirbelt. 

• Wenn der Ringkolben 16 seinen oberen Arbeitspunkt erreicht hat, so wird die 
Pinole 6 nach unten bewegt und offnet mit ihrem Dusenpilz 6a einen ringformi- 
k25 gen Dusenspalt 20, so dass bei einer Abwartsbewegung des Ringkolbens 16 
' der schlauchartige Vorformling mit der Grenzflache zwischen den beiden Ma- 
terialschmelzen ausgestoBen wird. Zur Aufrechterhaltung des glatten Verlaufs 
der Grenzflache ist ein Ausgabe-Ringkanal 18 in seiner Geometrie speziell 
ausgebildet. Mit AbschluB des AusstoSvorganges wird die Pinole 6 wieder 
30 nach oben bewegt und schlielit den DQsenspalt 20, woraufhin ein neuer Auf- 
fullvorgang fur den Ringspeicherraum 14 beginnt. 

Im folgenden werden geometrische Merkmale des Aufbaus des Ringkolbens 
16 erlautert, die bewirken, dass die zugefUhrte Materialschmelze gieichmaBig 
35 flielJt. Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, ist der erste Verteilerring 26 
nicht symmetrisch bezuglich der Mittelachse m ausgebildet. Vielmehr hat er Im 
Bereich der ersten ZufQhroffnung ZF1 eine groBere Querschnittflache als auf 
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der von der Zufuhrbffnung ZF1 gegenuberliegenden Seite. Figur 2 verdeutlicht 
dies anhand eines Schnitts entlang der Linie A-A. Die Spaltbreite s1 des ers- 
ten Verteilerrings 26 ist im Bereich der ersten Zuflussoffnung ZF1 groSer als 
die Spaltbreite s2 auf der gegenuberliegenden Seite. Von diesem Verteilerring 
5 26 gelangt die Materialschmelze in den ersten ringformigen FlieBkanal FK1, 
von denn in Figur 3 ein Querschnitt langs der Linie B-B gezeigt ist. Die effektive 
Spaltbreite s3, d.h. die Spaltbreite in Richtung der Normalen, etwa in der Mitte 
des Kegelstumpfringes ist auf der Seite der ersten Zuflussoffnung ZF1 kleiner 
als die Spaltbreite s4 auf der gegenuberliegenden Seite, Die ringformige 
10 Querschnittsflache F26 in der IVIitte des ersten Verteilerrings 26 entlang denn 
Sohnitt AA ist grolSer als die mittlere effektive Querschnittsflache FFK1 des 
ersten FlieSkanals FK1 entlang dem Schnitt BB. Sonnit ergibt sich eine Dros- 
selung des Materialschmelzflusses und eine Druckzunahme. 

15 Die Figuren 4 und 5 zeigen die Verhaitnlsse bezogen auf die zwelte Material- 
schmetee. Die Spaltbreite s5 des zweiten Verteilerrings 28 ist auf der Seite der 
zweiten ZuflussSffnung ZF2 groSer als die Spaltbreite s6 auf der abgewandten 
Seite. Im zweiten FlieUkanal FK2 ist die Spaltbreite s7 auf der Seite der zwei- 
ten Zuflussaffnung ZF2 kleiner als die Spaltbreite s8 auf der gegenuberliegen- 

20 den Seite. Auch hier ergibt sich eine Druckzunahme beim FlieG^en der IVIateri- 
alschmelze von der Zuflussoffnung ZF2 in den zweiten Flielikanal FK2, da die 
ringformige Querschnittsflache F28 grolier ist als die Querschnittsflache FFK2 
des zweiten Flie&kanals FK2. 

• 5 Die erste Materialschmelze gelangt nach dem Durchlaufen des ersten Fiie&ka- 
nals FK1 in den ersten Zylinderring 22 (vgl. Figur 1) . Dieser Zylinderring 22 
hat auf seiner Lange und seinem Umfang eine konstante Spaltbreite s9. Diese 
Spaltbreite s9 ist so ausgelegt, dass die Querschnittsflache F22 des Zylinder- 
rings 22 groRer ist als die Querschnittsflache FFK1 am Ende des ersten FlieB- 
30 kanals FK1, wobei der FlieBkanal FK1 in den Zylinderring 22 ubergeht. Vor- 
zugswesie ist F22 doppelt so groB wie FFKl Analoge Verhaltnisse gelten fur 
die zweite Materialschmelze, die vom zweiten Flie&kanal FK2 in den Zylinder- 
ring 24 mundet. Dieser Zylinderring 24 hat eine konstante Spaltbreite s10, die 
so beschaffen ist, dass die Querschnittsflache F24 grower ist als die Quer- 
35 schnittsflache FFK2 am Ehde des zweiten FlieBkanals FK2. Durch die ge- 
nannte geometrische Anordnung und die sich daraus ergebende asymmetri- 
sche FQhrung und Drosselung des Flusses der Materialschmelze wird ein 
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gleichmaSiges FlieSen vom Verteilerring 26 bzw. 28 uber die kegelstumpffor- 
migen FlieSkanale FK1 bzw. FK2 zum Zylinderring 22 bzw. 24 erreicht. 

Figur 6 zeigt die geometrischen Verhaltnisse anhand eines Ausschnitts mit 
5 Verteilerring 26, FlieSkanal FK1 und Zylinderring 22 sowie die zugehdrigen 
GroGenverhaltnisse fur die Spaltbreiten s1, s3, s9 und die Ringfiachen F26, 
FFK1 und F22. Die bel ZF1 zuflielJende erste Materialschmeize verteilt sich 
gleichmaCig in horizontaler Richtung entlang dem Verteilerring 26, und flieBt 
niclit sogleich in vertlkaler Richtung In den ersten FlieUkanal FK1 ab, da dieser 
10 im Bereicli der ZuflussSffnung ZF1 eine verringerte Spaitbreite s3 < s4 hat und 
F26 > FFK1 1st, Da s4 > s3 ist, ist die FlieSgeschwIndlgkeit bei s3 grOUer als 
bei s4, bei sonst glelchem Materialvolument/Zeit. Im Zylinderring 22 mit s9 > 
s3 erfolgt eine Materlalberuhigung und eine GeschwIndigkeitsangleichung des 
Materialstroms in Umfangsrichtung des Zylinderrings 22 gesehen, mit der Wir- 
15 kung, dass an der MQndung 30 die erste Materialschmeize entlang dem Urn- 
fang g^eiGhe Stromungsgeschwindigkeit hat. 

Die Abmessungen fQr die Spaltbreiten s1 bis s10 sind in Abhangigkeit vom 
l\/laterial fUr die erste Materialschmeize und die zweite Materialschmeize zu 
20 wShlen. Typischerweise kann die QuerschnittflSche F22 bzw. F24 des Zylin- 
derrings 22 bzw. 24 hochstens halb so groli gewahit werden, wie die Quer- 
schnittfiache F26 bzw. F28 des jeweiligen Verteilerrings 26 bzw. 28. 

Die beiden Materialschmelzen treffen an der Mundungsstelie 30 aufeinander 
^5 und durchlaufen gemeinsam den gemeinsamen Zylinderring 34, der wiederum 
' eine Beruhigungsstrecke bildet, um ein Verwirbein der Grenzschicht zwischen 
den beiden Materialschmelzen zu vermeiden. Die Querschnittflache F34 die- 
ses gemeinsamen Zylinderrings 34 entspricht der Summe der Querschnittfla- 
chen F22 und F24 der Zylinderringe 22 und 24 (F34 = F22 + F24). Die Lange 
30 L34 des gemeinsamen Zylinderrings 34 ist vorzugsweise gleich oder grSBer 
als das Zweifache der Summe der Spaltbreiten von Zylinderring 22 und Zylin- 
derring 24 (L34 ^ 2 (s9 + s1 0)). 

Die zusammengefUhrten Materialschmelzen gelangen nach dem Durchsetzen 
35 der Beruhigungsstrecke und der Enweiterungsstelie 32 in den sich trichterfSr- 
mig erweiternden gemeinsamen Flielikanal 12. Dieser FlieSkanal 12 ist durch 
eine innere Kegelstumpf-MantelfSche 36 und eine Suliere Kegelstumpf-Man- 
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telflache 38 begrenzt. Im Langsschnitt gesehen bilden diese Kegelstumpf- 
Mantelflachen 36, 38.einen asymmetrischen Trichter, wobei ein erster Winkel 
zwischen der Vertikalen und der inneren Kegelstumpf-Mantelflache 36 kleiner 
ist als ein zweiter Winkel zwischen der Vertikalen und der au(2>eren Kegel- 
5 stumpf-Mantelflache 38. Dieser erste Winkel kann typischerweise im Bereich 
von 0*" liegen, d.h. die innere Kegelstumpf-Mantelflache 36 kann als Zyllnder- 
flache ausgebildet sein. 

Figur 7 zeigt ein Beispiel, be! dem der Materlalfluli innerhalb des ersten FlieB- 
10 kanals FK1 durch Drosselung mit Hilfe einer Drosselscheibe gesteuert wird. 
Der FlieBkanal FK1 ist als Kegelstumpfring ausgebildet und ist begrenzt durch 
eine auSere Wand 40 und eine innere Wand 41. In der Sufieren Wand 40 ist 
ein ringformiger Einschnitt 42 eingelassen, der eine Drosselscheibe 44 halt. 
Diese Drosselscheibe 44 ist zum Drossein des Durchflusses der Material- 
15 schmeize im FlielSkanal FK1 in den zugehorigen Kegelstumpfring bewegbar. 
Vofzugsweise wird eina elastische Drosselscheibe 44 verwendet, deren Innen- 
durchmesser mit Hilfe einer Verstellvorrichtung verandert wird, Eine Verkleine- 
rung dieses Innendurchmessers bewirkt dann eine Drosselung des Material- 
flusses. In der Figur 7 ist lediglich eine Drosselscheibe 44 fur den ersten FlieR- 
20 kanal FK1 gezeigt Es ist auch moglich, lediglich in einem der beiden FlieSka- 
nale FK1 oder FK2 oder in beiden sowie weiteren FlieSkanalen eine derartige 
Drosselvorrichtung anzuordnen. 

Die Figuren 8 und 9 zeigen Ausfuhrungsbeispiele, bei denen eine spezielle 

•25 Einspeisungsvorrichtung fur die Zufuhrung der Materialschmeize verwendet 
wird. In Figur 8 ist die erste Zuflussoffnung ZF1 mit einer Einspeisungsvorrich- 
tung 50 verbunden, die wiederum starr mit dem Gehause des Koextrusi- 
onskopfes 10 verbunden ist, beispielsweise gestutzt durch eine Saule 57 orts- 
fest auf dem Speichermantel 8 sitzt Wie weiter oben erwahnt, bewegt sich der 
30 Ringkolben 16 auf und ab. Die Einspeisungsvorrichtung 50 enthalt eine Aus- 
nehmung 54, die wahrend des Hubs des Ringkolbens 16 die Materialschmeize 
an die Zuflussoffnung ZF1 weiterleitet Die Ausnehmung 54 erhalt die Materi- 
alschmeize uber einen Eingangskanal 55, der starr mit einer Extruderleitung 
(nicht dargestellt) verbunden ist. Eine gleichartige Einspeisungsvorrichtung 52 
35 mit einer Ausnehmung 56 ist auch filr die zweite Materialschmeize vorgese- 
hen, die der zweiten Zuflussoffnung ZF2 zugefuhrt ist. Die Ausnehmungen 54, 
56 haben in vertikaler Richtung eine Lange entsprechend dem Hub des Ring- 



kolbens 16. Die Einspeisungsvorrichtung 50, 52 ist vorzugsweise als Ring- 
segment ausgebildet und verlauft entiang dem Umfang des Ringkolbens 16. 
GemaG. diesem Beispiel muQ> die Extruderieitung beim Hub des Ringkolbens 
16 keine Schwenkbewegungen ausfQhren, so dass bewegliche Telle einge- 
spart werden kSnnen. Die Saulen 57 halten die Einspeisevorrichtungen 50, 52 
und belassen genugend freien Raum urn diese Vorrichtung 50, 52, so dass im 
Bereich der Ausnehmungen 54, 56 ausreichendes und dann verkrustendes 
Material leicht entfernt werden kann. 

Figur 9 zeigt eine alternative L5sung fQr die Einspeisung. Die ZuflussSffnung 
ZF1 ist mit einem ZufQhr-Zylinder 60 starr verbunden. Der ZufQhr-Zylinder 60 
fahrt somit die Hubbewegung des Ringkolbens 16 mit aus. In dem ZufUhr-Zy- 
linder 60 ist ein hohler Zufuhrkolben 62 verschiebbar aufgenommen. Der hoh- 
le ZufQhrkolben 62 ist ortsfest, beispielsweise starr mit dem Mantelring 8 ver- 
bunden. Der ZufQhrkolben 62 ist wiederum starr mit einer Extruderieitung 64 
verbunden, die die Materialschmeize zufOhrt. Aucb bel dieser Anordnung muS 
die Extmderleitung 64 keine Kipp- Oder Schwenkbewegung entsprechend der 
Bewegung der ZufQhrQffnung ZF1 ausfQhren. Eine gleichartlge Einspeisungs- 
vorrichtung kann auch fQr die zweite ZufQhrQffnung ZF2 vorgesehen sein. 

Figur 7 zeigt noch ein weiteres Beispiel, gemSB dem der Ringkolben 16 starr 
mit einer Hydraulik-Vorrichtung 70 verbunden ist. Diese Hydraulik-Vorrichtung 
wird Qber eine Hydraulik-Leltung 72 mit Hydraulik-FlQssigkeit beaufschlagt. Die 
Hydraulik-Vorrichtung 70 dient zur Entlastung und arbeitet so, dass sie einen 
Teil der Gewichtskraft des Ringkolbens 16, die beim FQilen des Ringspeicher- 
raums 14 auf der in ihm befindlichen Materialschmelze lastet, ubernimmt. Der 
Ringkolben 16 kann eine Gewichtskraft von mehreren Tonnen haben, so dass 
sich unter diesem Druck die IVIaterialeigenschaften der Materialschmelze Mn- 
dern kSnnen. Die Hydraulik-Vorrichtung 70 hebt somit einen Teil der Gewichts- 
kraft beim Befallen des Ringspeicherraums 14 auf. Beim AusstoBen der Mate- 
rialschmelze aus dem Ringspeicherraum 14 Qber die RingdQse 20 wird die 
Hydraulik-Vorrichtung 70 unwirksam geschaltet, so dass das Gewicht des 
Ringkolbens 16 das AusstoBen unterstutzt. Vorteilhafterweise hat die Hydrau- 
lik-Vorrichtung 70 einen Zylinder 74 mit einem Kolben 76, wobei der Zylinder 
74 Starr mit dem Ringkolben 16 verbunden ist. Der Kolben 76 stQtzt sich ge- 
gen das Gehause oder den Ringmantel 8 ab, wodurch eine kompakte Anord- 
nung erreicht wird. Vorteilhafterweise kann zu beiden Seiten des Ringkolbens 
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16 diametral gegenuberliegend jeweils eine Einheit mit Zylinder und Kolben 
angeordnet sein. 

GemaS einer weiteren Ma(3»nahme ist oberhalb des Ringkolbens 16 eine Auf- 
5 fangvorrichtung 80 angeordnet, die herabtropfendes Hydrauiik~OI von den 
Hydraulik-Einrichtungen fur den Ringkolben 16 und die Pinole 6 auffangt Die- 
ses Hydraulik-Ol wQrde auf die Kopfseite des im Betrieb heilJen Ringkolbens 
16 tropfen, was zu Verschmutzung und weiteren Nachteilen fOhrt. Ober eine 
AbfQhrleitung 82 wird das Hydraulik-Ol aus dem Bereich des Ringkolbens 16 
10 herausgeleitet und abgefuhrt. 

Die gezeigten Beispiele beziehen sich auf einen Koextrusionskopf, der zwei 
Materialschmelzen verarbeitet. Bel einer Verarbeitung von mehr als zwei Ma- 
terialschmelzen sind entsprechend mehr Zuflussoffnungen, Verteilerringe, 
15 FlieSkanaie etc. In analoger Weise vorzusehen. In der Praxis kOnnen fQnf oder 
sogar sechs verschiedene Materialschmelzen verarbeitet werden, wodurch der 
Ringkolben 16 und die weiteren zugehorigen Konstruktionsteile einen komple- 
xen Aufbau haben. 
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Anspriiche 

1. Vorrichtung zur Herstellung mehrschichtiger, koextrudierter schlaucharti- 
ger Vorformlinge aus thermoplastischem Kunststoff, 

mit einem Koextrusionskopf (10) mit mehreren im wesentlichen koaxial 
angeordneten FlieBkanalen (FK1 , FK2), 

die Jewells aus einer einzigen ZuflussOffnung (ZF1 , ZF2) mit einer Materi- 
alsclimelze gespeist warden, die in einem yertellerring (26, 28) ringf6r- 
mig verteilt wird und entlang einem Kegelstumpfring flielSt, 

wobei die IVIaterialsclimelzen in einen sich tricliterfermig erweitemden 
ringffirmigen gemeinsamen FiieRkanai (12) flielJen, 

mit einem Ringspeiclierraum (14), In welchem ein verschiebbarer Ring- 
kolben (16) hin- und herbewegbar 1st, 

und mit einem sich an den Ringspeicherraum (14) ansclilieBenden Aus- 
gabe-Ringkanal (18) mit einem absperrbaren ringfSrmigen DQsenspalt 
(20). 

2. Vorriclitung nach Ansprucii 1 , wobei im Langsschnitt durcli den Koextru- 
sionskopf gesehen die Spaltbreite (si, s5) im jeweiligen Verteilerring (26, 
28) im Berelcli der ZuflussQffnung (ZF1 , ZF2) groBer ist als die Spaltbrei- 
te (s2, s6) im Bereicli der von der Zuflussoffnung (ZF1, ZF2) ab- 
gewandten Seite. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei im Langsschnitt durch den 
Koextrusionskopf gesehen die Spaltbreite (s3, s7) im Jeweiligen FlieCka- 
nal (FK1, FK2) im Bereich der Zuflussoffnung (ZF1, ZF2) kleiner ist als 
die Spaltbreite (s4, sB) im Bereich der von der Zuflussoffnung (ZF1, ZF2) 
abgewandten Seite. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche 1 bis 3, wobei 
die mittlere Querschnittfiache (F26, F28) des jeweiligen Verteilerrlngs 
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(26, 28) groSer als eine mittlere effektive Querschnittflache (FFK1, FFK2) 
des zugehorigen FlieRkanals (FK1, FK2) ist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei der je- 
5 weilige Flielikanal (FK1, FK2) in einen ersten Zylinderring (22; 24) mun- 

det, und wobei die Querschnittflache (F22, F24) des jeweiligen Zylinder- 
rings (22, 24) grolier, vorzugsweise doppelt so groB wie die Querschnitt- 
flache (FFK1, FFK2) am Ende des zugehSrigen Flielikanals (FK1, FK2) 
ist. 

10 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei die Querschnittflache (F22, F24) 
des jeweiligen Zylinderrings (22; 24) hachstens doppelt so groli wie die 
mittlere Querschnittflache (F26, F28) des zugehSrigen Verteilrings (26; 
28) ist. 

15 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQcKe, wobei zwischen 
der MQndungsstelle (30), an der mehrere Materialschmelzen aufeinander 
treffen, und der Erweiterungsstelie (32), an der die zusammengefuhrten 

' Materialschmelzen in den sich trichterformig erweiternden gem.einsamen 
20 FlieSkanal (12) einmunden, eine Beruhigungsstrecke vorgesehen ist, die 

als gemeinsamer Zylinderring (34) ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 wobei die Querschnittflache (F34) des ge- 
meinsamen Zylinderrings (34) der Summe der Querschnittflachen (F22, 

25 F24) der ersten Zylinderringe (22, 24) entspricht. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei die Lange des gemeinsamen Zylin- 
derrings (34) gleich oder groSer als das 2-Fache der Summe der Ring- 
spalte (s9, s10) der zugehorigen Zylinderringe (22, 24) ist 

30 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 9, wobei 
der trichterformige ringformige gemeinsame FlieBkanal (12) durch eine 
innere Kagelstumpf-Mantelfiache (36) und eine auBere Kegelstumpf- 
Mantelflache (38) begrenzt ist, 

35 

wobei im Langsschnitt durch den Koextrusionskopf (10) gesehen ein ers- 
ter Winkel zwischen der Vertikalen und der Inneren Kegelstumpf- 
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5 



Mantelflache (36) Kleiner als ein zweiter Winke! zwischen der Vertikalen 
und der Sufteren Kegelstumpf-MantelflSche (38) ist. 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 1 0, wobei der erste Wirskel etwa 0° ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei die innere Mantelflache (36) als 
Zylinderfiache ausgebildet ist. 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 12, wobei im Berelch des 
10 jeweiligen FlieRkanals (FK1, FK2) in Kegelstunnpfform in einer §uSeren 

Wand (40) ein ringf6miiger Einschnitt (42) vorgesehen Ist, der eine Dros- 
selscheibe (44) h§It, die zum Drossein des Durchflusses der Materlal- 
schmelze in den Kegelstumpfring bewegbar ist. 

15 14. Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei der Innendurchmesser der elasti- 
schen Drosselschelbe (44) mit Hilfe elner Verstellvorrichtung Snderbar 
ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, wobei die jeweilige Zu- 
20 flussSffnung (ZF1, ZF2) mit einer Einspeisungsvorrichtung (50, 52) ver- 

bunden ist, die starr mit dem Koextrusionskopf (10) verbunden ist und die 
eine Zufuhr-Ausnehmung (54, 56) hat, die w§hrend des Hubs des Ring- 
kolbens (16) die Materialschmeize an die Zuflussoffnung (ZF1, ZF2) wei- 
terleitet, und wobei der Einspeisungsvorrichtung (50, 52) die IVIaterial- 
25 schmeize uber eine starr angeschlossene Extruderleitung zugefiihrt wird. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, wobei die Zufuhr-Ausnehmung (54, 56) 
eine Lange entsprechend dem Hub des Ringkolbens (16) hat. 

30 17. Vorrichtung nach Anspruch 16, wobei die Einspeisungsvorrichtung (50, 
52) als Ringsegment ausgebildet ist. 

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprDche 15 bis 17, wobei 
fur zwei unterschiedliche IVIaterialschmelzen zwel Einspeisungsvorrich- 
35 tungen (50, 52) vorgesehen sind, die diametral zueinander angeordnet 

sind. 
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19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruchel bis 14, wobei 
die jeweilige Zuflussoffnung (ZF1, ZF2) mit einem Zufuhr-Zyiinder (60) 
verbunden ist, der starr an dam verscliiebbaren Ringl<olben (16) befestigt 
ist und in dem ein ortsfest angeordneter hohler Zufiihr-Koiben (62) ver- 

5 schiebbar aufgenommen ist, dem die Materialschmelze uber eine mit ihm 

Starr verbundene Extruderieitung (64) zugefuhrt ist. 

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 19, wobei 
der verschiebbare Ringkolben (16) mit einer Hydraulik-Vorrichtung (70) 

10 verbunden ist, die einen Teil der Gewichtsl<raft des Ringkolbens (16) 

beim FQIlen des Ringspeicherraums (14) mit der Materialschmelze Qber- 
nlmmt. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, wobei die Hydraulik-Vorrichtung (70) 
15 beim AusstoBen der Materialschmelze aus den Ringspeicherraum (14) 

unwirksam geschaltet ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, wobei die Hydraulik-Vorrichtung 
(70) mindestens einen Zylinder (74) mit einem Kolben (76) enthalt, wobei 

20 der Zylinder (74) mit dem Ringkolben (16) starr verbunden ist und der 

Kolben (76) sich gegen das Gehause (8) abstiitzt, das den Ringspeicher- 
raum (14) enthalt. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei zu beiden Seiten des Ringkolbens 
25 (16) diametral gegenuberiiegend jeweils ein Zylinder (74) mit Kolben (76) 

angeordnet ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 23, wobei oberhalb des 
Ringkolbens (16) eine Auffangvorrichtung (80) angeordnet ist, die Hyd- 

30 raulik-OI von der Hydraulik-Einrichtung fur den Ringkolben (16) und/oder 

von der Hydraulik-Einrichtung fur die Pinole (6) auffangt. 
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Zusammenfassung 

Beschrieben wird eine Vorrichtung zur Herstellung mehrschichtiger, koextru- 
dierter schlauchartiger Vorformlinge aus thermoplastischem Kunststoff. Ein 
Koextrusionskopf (10) enthalt koaxial angeordnete FlieGkanale (FK1, FK2), die 
jeweils aus einer einzigen Zuflussoffnung (ZF1, ZF2) mit einer Material- 
schmelze gespeist werden, die In einem Verteilerring (26, 28) ringformig ver- 
teilt wIrd. Die Spaltbreite im jeweiligen Verteilerring (26, 28) ist Im Berelch der 
ZufluBOffnung (ZF1, ZF2) grOUer als die Spaltbreite (s2, s6) im Berelch der 
von der Zuflussoffnung (ZF1, ZF2) abgewandten Seite. Die FlieSkanSle (FK1, 
FK2) sind ebenfalls asymmetrisch im Hinblick auf die Spaltbrelten. 



(FIgur 1) 
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s1 > s3 
s9 > s3 

F26 > FFK1 
F22 > FFK1 

Fig. 6 
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